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1. Sammelrohr fur einen Warmeubertrager und Herstellungs- 
verfahren hierfiir. 

2.1. Die Erfindung bezieht sich auf ein Sammelrohr fur einen 
Warmeubertrager, das einen oder mehrere umf angsseitige , durch 
innenmatrizenloses Stanzen oder Innenhochdruckumf ormen einge- 
brachte Schlitze zum Einfugen eines jeweiligen Flachrohres 
beinhaltet, sowie auf ein Verfahren zur Herstellung eines 
solchen Sammelrohres . 

^^^^B 2.2. Erf indungsgemaS wird ein Sammelrohr bereitgestellt , das 
ein Verhaltnis von Rohraufienradius zu Rohrwandstarke kleiner 
als funf aufweist. Die Schlitze werden vorzugsweise parallel 
oder in einem spitzen Winkel zur Rohrlangsachse eingebracht. 
Das Sammelrohr kann durch Biegen eines Flachmaterials und an- 
schlieSendes Dichtloten oder DichtschweiSen des nach dem Bie- 
gen vorliegenden Langsspalts gefertigt werden. 

2.3. Verwendung z.B. fur Gaskuhler und Verdampfer von C0 2 - 
Klimaanlagen in Kraf t f ahrzeugen . 
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Sammelrohr fur einen Warmeiibertrager 
und Herstellungsverf ahren hierfur 




Die Erfindung bezieht sich .auf ein Sammelrohr fur einen War- 
meubertragerirait-. einem oder mehreren, durch. innenmatrizenlo- 
ses Stanzen oder Innenhochdruckumf ormen eingebrachten- Schlit- 
zen zum Einfiigen eines jeweiligen Flachrohres sowie auf ein 
Verf ahren zur Herstellung eines derartigen Sammelrohres . Ein 
wichtiges Anwendungsgebiet sind Warmeiibertrager in Form von 
Verdampfern und Kondensatoren bzw. Gaskuhlern von Kraftfahr- 
zeug-Klimaanlagen . 

Die Patentschriften EP 0 198 581 Bl und US 5.052.480 offenba- 
ren Sammelrohre mit je einer Reihe von Querschlitzen, in wel- 
che Flachrohrenden eines aus parallel angeordneten Flachroh- 
ren aufgebauten Warmeubertragerblocks eingefugt werden. Be- 
dingt durch die Querlage der Schlitze mufi der Sammelrohr- 
durchmesser groSer als die Schlitzlange gehalten werden. Die 
Sammelrohre besitzen eine im Verhaltnis zu ihrem Durchmesser 
urn ein Vielf aches kleinere Rohrwandstarke . Unter anderem be- 
dingt durch diese geringe Rohrwandstarke kommt es bei den 
Sammelrohren der EP 0 198 581 Bl zu Einbuchtungen des Sammel- 
rohres in den Bereichen der Schlitze, die nach innen gebogene 
Durchziige bilden, wobei der RohrauSendurchmesser auSerhalb 
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des Schlitzbereichs urn etwa das Eineinhalbf ache groSer ist 
als im Schlitzbereich. 

Bei einem in der Of f enlegungsschrif t DE 43 34 203 Al be- 
schriebenen Sammelrohr-Herstellungsverf ahren werden Quer- 
schlitze in Form von nach innen gebogenen Durchzugen in ein 
Sammelrohr durch innenmatrizengestiitztes Stanzen eingebracht, 
wozu eine Innenmatrize in das Sammelrohr eingeschoben wird 
und die Schlitze von auSen mittels eines geeigneten Stempels 
in die Sammelrohrwand gestanzt werden. 

Alternativ zu Querschlitzen ist es bekannt, Sammelrohre mit 
parallel oder in einem spitzen Winkel zur Rohrlangsachse ver- 
laufenden Schlitzen zu versehen, in welche tordierte Flach- 
rohrenden eingesteckt werden, siehe beispielsweise die Pa- 
tentschrift US 3.416.600 und die Of f enlegungsschrif ten EP 0 
845 648 A2 und DE 197 29 497 Al . 

Der Erfindung liegt als technisches Problem die Bereitstel- 
lung eines mit relativ geringem Aufwand herstellbaren Sammel- 
rohres der eingangs genannten Art, das sich insbesondere auch 
fur Einsatzfalle mit hoher Druckbelastung eignet, wie fur 
C0 2 -Klimaanlagen von Kraf tf ahrzeugen, und eines vorteilhaf ten 
Herstellungsverf ahrens fur ein solches Sammelrohr zugrunde . 

Die Erfindung lost dieses Problem durch die Bereitstellung 
eines Sammelrohres mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie 
eines Verfahrens zur Sammelrohrherstellung mit den Merkmalen 
des Anspruchs 4 oder 5 . 

Beim Sammelrohr nach Anspruch 1 hat das Verhaltnis von 
RohrauSenradius zu Rohrwandstarke einen Wert kleiner als 
fiinf, d.h. bezogen auf seinen RohrauSenradius weist das Sam- 
melrohr eine vergleichsweise hohe Rohrwandstarke auf, die es 
fur Einsatzfalle mit hoher Druckbelastung geeignet macht, wie 
sie beispielsweise bei Kraf t f ahrzeug-Klimaanlagen vorliegen, 
die mit dem Kaltemittel C0 2 arbeiten. Insbesondere konnen 
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Rohrwandstarken zwischen 1,8mm und 2,5mm vorgesehen sein. Das 
Sammelrohr mit dieser hohen Rohrwandstarke laSt sich mit re- 
lativ geringem Aufwand durch innenmatrizenloses Stanzen oder 
Innenhochdruckumf ormen mit langlichen Schlitzen versehen, in 
die zugehorige Flachrohrenden eines Warmeubertragers einge- 
steckt und dichtgelotet oder auf andere Weise gasdicht fest- 
gelegt werden konnen . 

In einer vorteilhaf ten Weiterbildung der Erfindung wird gemaS 
Anspruch 2 fur das Sammelrohr ein Material mit einer Harte 
zwischen 35 K^. und 80 H v gewahlt . 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung sind gemaS An- 
spruch 3 die Schlitze von nach innen gebogenen Durchziigen 
derart gebildet, daS das Verhaltnis von RohrauSendurchmesser 
auSerhalb des Schlit zbereichs zu demjenigen im Schlit zbereich 
zwischen 1,02 und 1,5 liegt. 

Beim Sammelrohrherstellungsverf ahren nach Anspruch 4 werden 
durch innenmatrizenloses Stanzen oder Innenhochdruckumf ormen 
ein oder mehrere Schlitze in das Sammelrohr eingebracht, die 
parallel oder in einem spitzen Winkel zur Sammelrohrlangsach- 
se orientiert sind. Ein dergestalt hergestelltes Sammelrohr 
eignet sich besonders fur Warmeubertrager , bei denen Flach- 
rohre mit tordierten Enden verwendet werden, die aufgrund der 
Tordierung in einem entsprechenden Winkel zur Sammelrohr- 
langsachse orientiert sind. 

Beim Sammelrohrherstellungsverf ahren nach Anspruch 5 wird zur 
Bildung des Sammelrohres zunachst ein Flachstiick, das bei Be- 
darf lotplattiert sein kann, zu einem Rohling gebogen, wobei 
der dadurch verbliebene Langsspalt anschlieSend dichtgelotet 
oder dichtgeschweiSt wird. Die zum Einfiigen von Warmeiibertra- 
ger-Flachrohren benotigten Schlitze werden durch innenmatri- 
zenloses Stanzen wahlweise entweder schon in das Flachstiick 
oder erst in den aus dem Flachstiick gebogenen Rohling vor 
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oder nach dem Dichtloten oder DichtschweiSen des Langsspalts 
eingebracht . 

In weiterer Ausgestaltung dieses Herstellungsverf ahrens wird 
gemaS Anspruch 6 ein lotplattiertes Flachstuck verwendet, so 
daS dann ein entsprechend lotplattiertes Sammelrohr vorliegt, 
was ein Dichtloten des Langsspalts und/oder in die Schlitze 
eingesetzter Flachrohrenden erleichtert. In weiterer Ausge- 
staltung dieser MaSnahme erfolgt gemaS Anspruch 7 das Dicht- 
loten des Langsspalts in einem gemeinsamen Lotvorgang, in 
welchem gleichzeitig die tibrigen Komponenten des Warmeuber- 
tragers verlotet werden, so daS insgesamt nur ein Komplett- 
lotvorgang fur die Fertigung des Warmeiibertragers erforder- 
lich ist. 

In weiterer Ausgestaltung des erf indungsgemaSen Sammelrohr- 
herstellungsverfahrens wird gemaS Anspruch 8 an den Stellen 
des Sammelrohres, an denen die Schlitze einzubringen sind, 
eine punktuelle Warmebehandlung und/oder eine mechanische 
Schwachung vorgesehen, was das innenmatrizenlose Einbringen 
der Schlitze erleichtert. 

Vorteilhafte Ausf uhrungsf ormen der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden nachfolgend beschrieben. 
Hierbei zeigen: 

Fig. 1 eine schemat ische , ausschnittweise Seitenansicht ei- 
nes Sammelrohres mit parallel zur Rohrlangsachse ein- 
gebrachten Schlitzen, 

Fig. 2 eine Schnittansicht langs der Linie II-II von Fig. 1, 

Fig. 3 eine ausschnittweise Draufsicht auf ein zur Herstel- 
lung des Sammelrohres von Fig. 1 verwendbares 
Flachstuck, 
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Fig. 4 eine Seitenansicht des durch Rundbiegen des 
Flachstucks von Fig. 3 entstandenen Sammelrohr - 
Rohlings , 

Fig. 5- eine ausschnittweise Seitenansicht eines Sammelrohres 
mit zwei sich beriihrend in Umf angsrichtung nebenein- 
anderliegenden Schlitzen und 

Fig. 6 eine Querschnittsansicht eines Sammelrohres mit zwei 
getrennten Sammellangskanalen. 

Das in den Fig. 1 und 2 ausschnittweise gezeigte Sammelrohr 1 
ist umfangsseitig, d.h. an seinem Rohrmantel, mit einer Reihe 
von in Richtung der Rohrlangsachse 2 auf einanderf olgenden 
Schlitzen 3a, 3b, 3c, 3d, 3e, 3f versehen, die von einer 
langlichen, an die Querschnittsf orm von einzuf iigenden Flach- 
rohrenden- angepaSter Gestalt sind. Sie verlaufen mit ihrer 
Langserstreckung parallel zur Rohrlangsachse bzw. Rohrmantel - 
linie 2 und folgen unter Bildung entsprechender Stegbereiche 
4a, 4b, 4c, 4d, 4e mit gleichem, geringf iigigem Abstand auf- 
einander. Es versteht sich, daS je nach Bedarf , d.h. je nach 
der Aufeinanderfolge der einzuf iigenden Flachrohrenden einer 
jeweils verwendeten Warmeiibertrager-Flachrohrblockf iguration, 
jede andere Aufeinanderfolge von Schlitzen moglich ist, z.B. 
eine Folge von weiter beabstandeten Schlitzpaaren aus je zwei 
eng benachbarten Schlitzen. 

Die Schlitze 3a bis 3f konnen durch einen Stanzvorgang einge- 
bracht werden, bei dem das Sammelrohr 1 von einer zweigeteil- 
ten AuSenmatrize umfaSt wird, deren untere Matrizenhalf te das 
Sammelrohr 1 tragt und deren obere Matrizenhalf te eine ent- 
sprechende Anzahl beabstandeter Schlitze aufweist, durch- die 
zugehorige Stanzstempel eintauchen und dadurch die Schlitze 
3a bis 3f als nach innen gerichtete Durchzuge in das Sammel- 
rohr 1 "reifien". Alternativ kann das Einbringen der Schlitze 
teilweise durch geeignete Stempel auch mit nur teilweiser au- 
Senumfangsseitiger Fuhrung des Sammelrohres 1 ausgefuhrt 
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werden. Wie aus Fig. 2 genauer zu erkennen, besitzt das Sam- 
melrohr 1 durch die nach innen umgebogenen Durchzug-Schlitze 
3a bis 3f im jeweiligen Schlitzbereich einen RohrauSendurch- 
messer D x , der kleiner als der RohrauSendurchmesser D auSer- 
halb der Schlitzbereiche, d.h. auf Hdhe der Stege 4a, 4b, 4c, 
ist. Der Begriff "AuSendurchmesser " ist dabei vorliegend in 
weitem Sinn dahingehend zu verstehen, daS er allgemein die 
Quererstreckung bezeichnet, auch bei nicht kreisf ormigen 
Querschnittsformen. Es zeigt sich, daS das "ReiSen" bzw. 
Stanzen der Schlitze 3a bis 3f bevorzugt so erfolgen sollte, 
daS das Verhaltnis von RohrauSendurchmesser D auSerhalb der 
Schlitzbereiche zum RohrauSendurchmesser D x in den Schlitzbe- 
reichen zwischen etwa 1,02 und etwa 1,5 liegt. Das Einbringen 
der Schlitze 3a bis 3f kann dadurch beeinfluSt bzw. erleich- 
tert werden, daS das Sammelrohr 1 an den betreffenden Stellen 
zuvor punktuell warmebehandelt wird oder an diesen Stellen 
eine mechanische Schwachung der Rohrwand vorgesehen wird. Als 
weitere alternative Fertigungsmethode konnen die Schlitze 
auch durch Innenhochdruckstanzen eingebracht werden. 

Wie aus Fig. 2 weiter ersichtlich, besitzt das Sammelrohr 1 
eine bezogen auf seinen Durchmesser D verhaltnismaSig groSe 
Wandstarke s, so daS es sich auch fur Anwendungen mit hoher 
Druckbelastung eignet. Das Sammelrohr 1 ist deshalb insbeson- 
dere auch fur Warmeubertrager , wie Verdampfer und Gaskuhler, 
von C0 2 -Klimaanlagen verwendbar, die zunehmend fur den Ge- 
brauch in Kraf tf ahrzeugen vorgesehen werden. Die Rohrwand- 
starke s ist typischerweise groSer als 1,0mm und liegt bevor- 
zugt im Bereich zwischen etwa 1,3mm und 2,5mm. Bezogen auf 
den RohrauSendurchmesser D bzw. den Rohrradius D/2 erweist es 
sich als vorteilhaft, wenn das Verhaltnis D/2s von Rohrradius 
D/2 zu Rohrwandstarke s kleiner als funf gehalten wird und 
vorzugsweise zwischen etwa zwei und etwa funf liegt. Des wei- 
teren erweist sich die Wahl eines Materials fur das Sammel- 
rohr mit einer Mater ialharte zwischen etwa 35H V und etwa 8 OH,, 
als gunstig, insbesondere zur Verwendung in einem Warmeuber- 
trager einer C0 2 -Klimaanlage . 
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In die Schlitze 3a bis 3f konnen in an sich bekannter Weise 
zugehorige Flachrohrenden, insbesondere urn 90° tordierte 
Flachrohrenden, eingesteckt und gasdicht verbunden werden. 
Dazu konnen die Schlitze 3a bis 3f mit passenden Rohreinfuhr- 
schragen versehen sein, was die Erzielung einer gasdichten 
Verbindung durch einen anschlieSenden Dichtldtvorgang er- 
leichtert. Zum Dichtloten kann das Sammelrohr lotplattiert 
sein, oder es werden geeignete Lotf ormteile verwendet . Das 
vorherige Lotplattieren des Sammelrohrs kann nach einer gan- 
gigen Plattiermethode erfolgen, oder auch durch ein CD- 
Verfahren oder durch galvanisches Verzinken. Alternativ kon- 
nen die in das Sammelrohr eingebrachten Schlitze auch ohne 
nach innen gerichtetem Durchzugbereich und ohne Einf uhrschra- 
gung in das Sammelrohr eingebracht sein. Je nach Rohrwand- 
starke und Rohrf estigkeit sowie des Widerstandsmomentes beim 
Einbringen der Schlitze 3a bis 3f bildet sich parallel zur 
Rohrerstreckung eine mehr oder weniger ausgepragte , durchzug- 
bildende Verformung, die durch ihre Wannenform beim Dichtlo- 
ten der in die Schlitze 3a bis 3f eingefiigten Flachrohrenden 
das Lot im zu lotenden Bereich halt. Das Dichtloten der ein- 
gesetzten Flachrohrenden kann in einera einzigen Lotvorgang 
erfolgen, in welchem zugleich der gesamte Aufbau, z.B. ein 
Rohr-/Rippenblockaufbau, des zugehorigen Warmeubertragers zu- 
sammengelotet wird. Durch diese Fertigungsmethode konnen so- 
wohl Flachrohrkondensatoren oder -gaskuhler als auch Verdamp- 
fer unterschiedlicher Bauarten hergestellt werden, z.B. sol- 
che mit einem Block aus geradlinigen oder aus serpentinenf 6r- 
mig gebogenen Flachrohren. Seitlich am Block sind dann je- 
weils geeignete Sammelrohre der vorliegenden Art zum Vertei- 
len des Kaltemittels der Klimaanlage auf die Flachrohre und 
zum Sammeln desselben aus den Flachrohren .angeordnet . 

Das Sammelrohr 1 kann als zunachst unplatt ierter Sammelrohr- 
Rohling durch Ziehen und anschlieSendes optionales Plattieren 
gefertigt werden. Eine andere Fertigungsmethode ist in den 
Fig. 3 und 4 veranschaulicht . Bei dieser Herstellungsart wird 
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das Flachrohr 1 aus einem Flachmaterial 5 gefertigt, das be- 
reits lotplattiert sein kann, wenn gewunscht . Das Flachstiick 
5 wird, wie in Fig. 3 durch Biegepfeile B veranschaulicht , 
parallel zu seiner Langsachse 5a zu einem Rundrohr-Rohling 
gebogen, wie er in Fig. 4 gezeigt ist. Wie aus Fig. 4 weiter 
ersichtlich, liegen sich bei dem Rundrohr-Rohling 6 die bei- 
den vormaligen Flachstuck-Langsseiten 7a, 7b unter Bildung 
eines engen Langsspalts 8 gegenuber. Der Langsspalt 8 wird 
dann in einem anschlieSenden Fert igungsschritt durch Schwei- 
Sen oder Loten gasdicht geschlossen. Das Dichtloten des 
Langsspalts 8 erfolgt mit FluSmittel in einem eigenen Lotvor- 
gang oder in einem gemeinsamen Arbeitsgang zusammen mit dem 
Dichtloten von Flachrohrenden, die in Schlitze des im ferti- 
gen Zustand als Sammelrohr fungierenden Rohlings 6 einge- 
steckt sind. Insbesondere kann ein einziger Komplettldtvor- 
gang vorgesehen sein, in welchem die Lotverbindungen ebenso 
wie alle ubrigen Lotverbindungen der zum Aufbau eines ent- 
sprechenden Warmeubertragers erf orderlichen Komponenten her- 
gestellt werden. Die Durchsteckschlitze fur die Flachrohren- 
den konnen je nach Anwendungsf all schon in das Flachstiick 5 
oder erst in den Rundrohr-Rohling 6 vor oder nach dem gas- 
dichten SchlieSen des Langsspalts 8 eingebracht werden. Die 
Schlitzreihe, wie sie in Fig. 1 gezeigt ist, befindet sich 
hierbei vorzugsweise diametral gegenuber vom Langsspalt 8. 

Anstelle der in Fig. 1 gezeigten Reihe von in Rohrlangsrich- 
tung und in einer Mittellangsebene des Sammelrohres 1 einge- 
brachten Schlitzen konnen die zum Einstecken von Flachrohren- 
den benotigten, langlichen Schlitze auch andersartig einge- 
bracht werden, z.B. als auSermittige Schlitze, die seitlich 
versetzt zur Langsmittelebene bzw. Mantellinie des Sammel- 
rohrs eingebracht sind, oder als geneigte Schlitze, die unter 
einem Winkel von mehr als 0° und weniger als 90° zur Rohrman- 
tellinie bzw. Langsmittelebene des Sammelrohres geneigt ein- 
gebracht sind. Indem die Rohrenden auf diese Weise nicht quer 
zur Rohrlangsrichtung, sondern zu dieser parallel oder ge- 
neigt in das Sammelrohr munden, kann dessen Innendurchmesser 
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kleiner gehalten werden als die Flachrohrbreite . Dies begun - 
stigt die Druckstabilitat des Sammelrohres und erlaubt gegen- 
iiber quer einmundenden Flachrohren eine Volumenverringerung 
des Sammelrohres und damit der fur die Klimaanlage er f order - 
lichen Kaltemittelmenge . 

Eine weitere Variante ist in Fig. 5 dargestellt. Beim dort 
ausschnittweise gezeigten Sammelrohr 9 sind zwei in Urnfangs- 
richtung benachbarte Schlitze 11a, lib vorgesehen, die sich 
zu einem entsprechenden Doppelschlit z vereinigen, indem sie 
einander langs der Rohrmantellinie 10 langsseits beruhren . In 
diesen Doppelschlitz konnen zwei eng aneinanderliegende 
Flachrohrenden gasdicht eingefugt werden. Als weitere alter- 
native Schlitzgestaltung kann eine Schlitzreihe ahnlich der- 
jenigen von Fig. 1 vorgesehen sein, bei der die Schlitze je- 
doch nicht voneinander beabstandet sind, sondern mit ihren 
Schmalseiten aneinanderstoSen . 

AuSer einem kreisrunden Querschnitt sind auch andere Sammel- 
rohrquerschnitte je nach Anwendungsf all moglich, z.B. ein 
rechteckiger oder quadrat ischer, ein halbkreisf ormiger oder 
ein ovaler Querschnitt. Zudem ist das erf indungsgemaSe Sam- 
melrohr nicht nur als Einkammerrohr , d.h. mit einem einzigen 
Verteil- bzw. Sammelraum, sondern auch als Mehrkammerrohr 
realisierbar . So ist in Fig. 6 als Beispiel ein Zweikammer- 
rohr 12 gezeigt, das zwei voneinander getrennte Langskanale 
13a, 13b beinhaltet. In das Zweikammerrohr 12 sind zwei ne- 
beneinanderliegende Reihen von Schlitzen 14, 15 eingebracht, 
von denen jede Schlitzreihe gemaS derjenigen von Fig. 1 oder 
einer der hierzu oben erwahnten Varianten gestaltet ist und 
in jeweils einen der beiden Langskanale 13a, 13b miindet . 

Als weitere Ausf iihrungsf orm der Erf indung kann ein Sammelrohr 
vorgesehen sein, dessen Rohrinnenraum durch eine oder mehrere 
Quertrennwande in mehrere, in Rohrlangsrichtung aufeinander- 
folgende Sammelraume aufgeteilt ist, in die jeweils ein oder 
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mehrere Flachrohrenden miinden, die in zugehorige Sammelrohr- 
schlitze dicht eingefugt sind. 
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Patentanspruche 

1. Sammelrohr fur einen Warmeubertrager, mit 

einem Oder mehreren, durch innenmatrizenloses Stanzen 
oder Innenhochdruckumf ormen eingebrachten Schlitzen (3a bis 
3d) zum Einfugen eines jeweiligen Flachrohres, 
dadurch gekennzeichnet, daS 

das Verhaltnis (D/2s) von RohrauSenradius (D/2) zu Rohr- 
wandstarke (s) kleiner als filnf ist. 

2. Sammelrohr nach Anspruch 1, weiter dadurch gekennzeich- 
net, daS die Harte des fur das Sammelrohr verwendeten Materi- 
als zwischen 35,H V und 80H V liegt. 

3. Sammelrohr -nach- Anspruch 1 oder 2, weiter -dadurch ge- 
kennzeichnet da£ ;das Verhaltnis (D/D^ von RohrauSendurch- 
messer (D) auSerhalb der Schlitzbereiche zu Rohrquererstrek- 
kung (D x ) in den Schlitzbereichen zwischen 1,02 und 1,5 
liegt . 

4. Verfahren zur Herstellung eines Sammelrohres mit einem 
oder mehreren, durch innenmatrizenloses Stanzen oder Innen- 
hochdruckumf ormen eingebrachten Schlitzen fur einen Warme- 
ubertrager , 

dadurch gekennzeichnet , daS 

der oder die Schlitze (3a bis 3d) parallel oder in einem 
spitzen Winkel zur Rohrlangsachse (2) eingebracht werden. 

5. Verfahren zur Herstellung eines Sammelrohres mit einem 
oder mehreren, durch innenmatrizenloses Stanzen - oder Innen- 
hochdruckumf ormen eingebrachten Schlitzen fur einen Warme- 
ubertrager, insbesondere nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, daS 
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ein Flachstuck (5) zu einem entlang eines Langsspalts 
(8) offenen Sammelrohr-Rohling gebogen und der Langsspalt art- 
schlieSend dichtgelotet oder dichtgeschweiSt wird und 

der oder die Schlitze (3a bis 3d) in das Flachstuck (5) 
oder in den Sammelrohr-Rohling (6) vor oder nach dem Dichtlo- 
ten oder Dichtschweifien des Langsspalts (8) eingebracht wer- 
den . 

6. Verfahren nach Anspruch 5, weiter dadurch gekennzeich- 
net, daS als Flachstuck (5) ein lotplatt iertes Flachmaterial 
verwendet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, weiter dadurch gekennzeich- 
net, daS das Dichtloten des Langsspalts (8) in einem einzigen 
Lotvorgang fur die Herstellung eines zugehorigen Warmeiiber- 
tragers erfolgt, in welchem auch alle ubrigen Lotverbindungen 
fur den Aufbau des Warmeiibertragers erzeugt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 7, weiter da- 
durch gekennzeichnet , daS an den Stellen, an denen der oder 
die Schlitze (3a) bis 3d) einzubringen sind, eine punktuelle 
Warmebehandlung und/oder eine mechanische Schwachung vorgese- 
hen wird. 
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